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(S) Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, mit einem Sitzelernent und einer Ruckenlehne 

@ Dig Erfindung betrifft einen Sitz, insbesondere Fahr- 
zeugsitz, mit einem Sitzelernent und einer Ruckenlehne, 
wobei das Sitzelernent und/oder die Ruckenlehne einen 
Rah men mit einer Bespannung umfasst, und ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Sitzes. 

Es ist vorgesehen, dass die Bespannung (16) im Wesent- 
lichen aus einem vorreckbaren und unter thermischer 
Einwirkung schrumpfbaren Kunststoff gebildet ist. Ver- 
fahrensgemafc wird die Bespannung (16) aus dem vorge- 
reckten Kunststoff vorgefertigt, unter geringer Vorspan- 
nung auf den Rahmen (12) montiert und auf eine kritische 
Temperatur erwarmt, so dass sie bei einer abschliefcen- 
den Abkuhlung auf eine durch den Rahmen vorgegebene 
GroRe schrumpft. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Sitz, insbesondere einen 
Fahrzeugsilz, sowie ein Verfahren fur seine Herslellung 
nach den in den Oberbegriffen der unabhangigen An sprue he 
genannien Merknialen. 

GatiungsgemaBe Sitze, bei denen ein Sitzelenient und/ 
oder eine Riickenlehne jeweils einen Rahmen mil einer Be- 
spannung umfasst, sind allgemein bekannt. Bei im Wesent- 
lichen polsierlosen Sitzen ubemimim. die Bespannung die 10 
Funktion einer Polsterung, die in einer Dampfung und Fede- 
rung und einer Erhohung des Sitzkomforls besteht. Es sind 
jedoch auch bepolsterte Sitze bekannt, bei denen eine Rah- 
menbespannung als Fundament fiir eine Bepolslerung dient. 

Aus der DE 198 00 211 Al der Anmelderin 1st ein gal- 15 
tungsgeinaBer Fahrzeugsitz bekannt, bei dem ein Rohrrah- 
nien einer Riickenlehne und eines Siuteiles Spanntucher als 
Silzauflagc bczichungswcisc als Lchncnbczug tragi. Zusatz- 
liche Abpolsterungen sind hier lediglich an einzelnen Stel- 
len vorgesehen. Ein vollstandig polsterloser Fahrzeugsitz ist 20 
in der DE 198 18 238 der Anmelderin offenbart, bei dem 
Ruckenlehne und Sitzelenient jeweils einen ergonomisch 
geformten, umlaufenden Rahmen umfasst, welcher als 
Spannrahmen fiir einen Bezugsstoff dient. 

Da die Bespannung von Silzleil und Riickenlehne eine 25 
ausreichend hohe Vorspannung aufweisen muss, urn einer 
Masse eines Sitzenden den notigen Widerstand entgegenzu- 
bringen. war die Herslellung eines solchen Sitzes, insbeson- 
dere die Montage der Bespannung auf den Rahmen, bislang 
problemalisch. So war beispielsweise der Einsatz von Spe- 30 
zialwerkzeugen not wendig, mit welchen das Bespannungs- 
material wahrend des Zusammenbaus vorgespannt wurde. 
Ferner war bisher ein faltenfreier und vorspannungsgerech- 
ter Sitz der Bespannung schwierig zu erzielen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 35 
gattungsgemaBen Sitz vorzuschlagen, der einfach und ko- 
stengiinstig herstellbar ist, sowie ein Verfahren zur Herslel- 
lung des Silzes zur Verfiigung zu stellen. 

Diese Aufgabe wird durch einen Sitz und ein Verfahren 
zur Herslellung des Silzes mil den in den unabhangigen An- 40 
spriichen 1 und 9 genannien Merknialen gelost. Indem die 
Bespannung des erfindungsgemaBen Sitzes im Wesentlichen 
aus einein vorreckbaren und unter thermischer Einwirkung 
schrumpfbaren Kunststoff gebildet ist, kann die Bespan- 
nung verfahrensgemaB aus einem vorgereckten Kunststoff 45 
vorgefertigl und unter geringer Vorspannung auf den Rah- 
men montiert werden, die Bespannung auf eine kritische 
Temperatur erwarmt werden, so dass sie bei einer anschlie- 
Benden Abkiihlung auf eine durch den Rahmen vorgegebene 
ZielgroBe schrumpft. Auf diese Weise kann die Montage der 50 
Bespannung stark vereinfacht und ohne den Einsatz vor- 
spannender Spezialwerkzeuge durchgefuhrt werden. Mit 
dem Wegfall des Spezialwerkzeuges geht zusatzlich eine 
Einsparung des Bespannungsmaterials einher, da auf eine 
Materialzugabe, die fiir eine Einspannung in das Werkzeug 55 
erforderlich ist, gemaB der Erfindung verzichtet werden 
kann. Ferner bewirkt die erst nach der Montage der Bespan- 
nung erfolgende Schrumpfung einen auBerst passgenauen 
und faltenfreien Sitz der Bespannung, welche herkommlich 
nur auBerst aufwendig zu erzielen war. SchlieBlich kann die 60 
gewiinschte Vorspannung des Bezuges mit groBer Genauig- 
keit vorgegeben werden, indem die Art des KunststofTes die 
Starke der Vorreckung sowie die Parameter der thermischen 
Behandlung bedarfsgerecht gewahlt werden. 

GcmaB cincr bevorzugten Ausgcstaltung ist der Kunst- 65 
stofF eine als ein Kunststoffgewebe ausgebildete KunststofY- 
faser. Gegeniiber einer folienartigen Ausbildung der Be- 
spannung hat dies den Vorteil einer besseren Atmungsakti- 
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vital sowie gunstigcrer Federungscigenschafien. Zudem ist 
es bekanni, Kunst slofffasern bereils wahrend ihrer Herslel- 
lung vorzurecken. 

KunslstofTe mil der gewunschten Figenschaft, die auch 
5 . als Thermoriickfederung bekannt ist, finden sich vor allem 
unter den Thermoplastcn. Als besonders vorteilhaft hat sich 
die Verwendung von Polyestem und Polyamiden bewiesen. 

Nach einer besonders vorteilhatien Ausgeslaltung liegt 
ein Randbereich der Bespannung wenigsiens bereichsweise 
in einen Hohlraum eines U-formig ausgestalteten Hohlprofi- 
les ein, welches wenigsiens bereichsweise dem Rahmen zu- 
geordnet ist. Dabei kann ferner vorgesehen sein, dass der in 
den Hohlraum einliegende Randbereich der Bespannung mil 
einer Randverslarkung verstarkt ist. Um eine moglichst si- 
chere Befestigung der Bespannung an den Rahmen zu ge- 
wahrleisten, sollte eine ofTene Seite des Hohlprofiles um 
mindestens 90°, insbesondere um 180° oder 270°, von einer 
Hauplflachc der Bespannung abgewandt angcordnct scin. 

Ein Sitz mil einer erfindungsgemaBen Bespannung eignel 
sich insbesondere fiir einen im Wesentlichen polsterlosen 
Leichtbausitz, bei welchem die Bespannung als Sitz-bezie- 
hungsweise Lehnenflache dient. Es ist jedoch ebenso denk- 
bar, die Bespannung als Trager einer Bepolslerung fiir einen 
herkommlichen Polstersitz einzusetzen. 

Weilere vorteilhafte Ausgeslallungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den ubrigen, in den Unteranspriichen genannten 
Merkmalen. 

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfiihrungsbeispie- 
len anhand der zugehorigen Zeichnungen naher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Ruckenlehne gemaB einer vorteilhaften Aus- 
fuhrung der Erfindung; 

Fig. la eine Schnittansicht einer Einzelheit aus Fig. 1; 
Fig. 2 eine Ruckenlehne gemiiB einer weiteren vorteilhaf- 
ten Ausgestaltung der Erfindung und 

Fig. 2a eine Schnitiansicht einer Einzelheit aus Fig. 2 und 
Fig. 3 eine Schnittansicht eines verstarkten Randberei- 
ches der Bespannung. 

In Fig. 1 ist eine Schrag/Frontalansicht einer erfindungs- 
gemaBen Ruckenlehne 10 eines weiter nicht dargestellten 
Fahrzeugsitzes gezeigt. Die Ruckenlehne 10 umfasst einen 
umlaufenden Rahmen 12, der beispielsweise als ein Leicht- 
metallrohrrahrnen ausgestaltet sein kann. Eine Kopfstutze 
14 wird durch einen an den Rahmen 12 angeformten Teil- 
rahmen ausgebildet. Der umlaufende Rahmen 12 dient als 
ein Spannrahmen fur eine aus einem vorreckbaren Kunst- 
stoffgewebe gefertigte Bespannung 16, die in diesem Bei- 
spiel den Rahmen 12 nahezu vollstandig, taschenartig uni- 
hiillt. Mil 18 ist eine Sichtseite der Bespannung 16 bezeich- 
net. Die Befestigung des offenen unleren Endes der laschen- 
artigen Bespannung 16 an eine querverlaufende untere 
Strebe 20 des Rahmen s 12 ist. im Detail in einer Schnittan- 
sicht in Fig. la dargestellt Der untere Randbereich der Be- 
spannung 16 ist mit einer Randverslarkung 22, die nachfol- 
gend anhand von Fig. 3 naher erlautert wird, verbunden. Zu- 
sammen mit der Randverstarkung 22 greift der Randbereich 
der Bespannung 16 forrnschlussig in einen Hohlraum eines 
U-formig ausgestalteten Hohlprofiles 24 ein, welches mit 
der querverlaufenden Strebe des Rahmens 12, beispiels- 
weise durch VerschweiBung, verbunden ist. Alternativ kann 
das Hohlprofil 24 auch durch eine entsprechende Ausgestal- 
tung des Rahmens 12 ausgebildet sein, etwa durch eine 
langs im Rahmen verlaufende Nut. In dem hier gezeigten 
Beispiel ist die offene Seite des Hohlprofiles 24 um 180° 
von der Hauptflachc der Bespannung 16 abgewandt angc- 
ordnet. 

Die Bespannung 16 des in den Fig. 1 und la dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels wird hergestellt, indem zwei Lagen 
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eines vorgereckien Kunstsioffgewebes mil. ihren Sichiscit.cn 
18 aufeinander gelegt werden und im Bereich der - bczogen 
auf die Riickehlehnc 10 - seitlichen und oberen Rander 
durch therrnisches SchweiBen oder Nahen niileinander ver- 
bundcn werden. Die uniere Seite bleibt dabei zu nach si of- 5 
fen. AnschlieRehd wird die derart vorgeferligte Bespannung 
16 gewendet, so dass die Sichtseilen 18 des Gewebes nach 
auBen gerichtet werden, und von oben nach unten iiber den 
Rahmen 12 gestiilpt. In einem folgenden Schritt wird der 
Randbereich der Bespannung 16 mit der Randverstarkung io 
22 verstarkt, nach innen eingeschlagen und in das Hohlprofil 
24 eingefuhrt.. Da in dieser Phase die Bespannung 16 ledig- 
lich eine geringe Vorspannung aufweist, konnen alle voraus- 
gegangenen Montageschritte ntiihelos und ohne die Verwen- 
dung von Spezialwerkzeugen durchgefuhrt werden. An- 15 
schheBend wird das gesamte Gefuge aus Rahnien 12 und 
Bespannung 16 in einem Warmeofen auf eine kritische 
Tcnipcratur crwarmt, bci wclchcr die Kunststofffascr in ci- 
nen Zustand der sogenannten Theniioruckfederung uber- 
geht, so dass sie sich bei der folgenden Abkuhlung auf 20 
Raumtemperatur zusammenzieht. Die Bespannung 16 
schrumpft dabei auf eine GroBe, die durch den Rahmen 12 
vorgegeben wird. Die resultierende Vorspannung des Kunst- 
stofTgewebes sorgt durch Reibschluss fiir eine zusatzliche 
Verankerung der Bespannung 16 im Hohlprofil 24. Im Re- 25 
sullat ergibt sich eine faltenfreie und passgerechte Bespan- 
nung 16, deren Vorspannung beispielsweise durch die 
Starke des Vorreckens, die GroBe des Zuschnittes und durch 
Dauer und Starke der therniischen Behandlung beeinflusst 
werden kann. Zusatzlich konnen Nachbesserungen durch 30 
punktuelle Warmebehandlungen der Bespannung 16 vorge- 
nonnnen werden. 

Eine Ruckenlehne 10 eines Fahrzeugsitzes geniafi einer 
anderen vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung zeigt 
Fig. 2. In diesem Beispiel besteht die Bespannung 16 aus ei- 35 
ner einzigen Schicht eines Kunststoftgewebes und bespannt 
daher nur die dargesteilte vordere Seite der Ruckenlehne 10. 
Der durch die Punkt-Strich-Linie gekennzeichnete Randbe- 
reich der Bespannung 16 ist wiederum mit einer Randver- 
starkung 22 verstarkt und ragt mit dieser in ein Hohlprofil 24 40 
ein, welches auf nahezu der gesamten Langserstreckung des 
Rahmens 12 angeordnet ist. Eine Schnittansicht der Befesti- 
gung der Bespannung 16 an den Rahmen 12 ist in Fig. 2a 
gegeben. In, diesem Beispiel ist die offene Seite des Hohl- 
profiles 24, das mit einem langen AuBehschenkel und einem 45 
kurzen Innen schenkel ausgestaltet ist, um 270° von der 
Hauptflache der Bespannung 16 abgewandt angeordnet. In 
diesem Fall muss der Randbereich der Bespannung 16 star- 
ker als in dem in Fig. la gezeigten Beispiel umgeschlagen 
werden, um in das Hohlprofil 24 eingefuhrt werden zu kon- 50 
nen. Dies fuhrt zu einer noch hoheren Sicherheit der Befesti- 
gung der Bespannung 16. Die in den Fig. 2 und 2a gezeigte 
Ausfuhrungsform ist besonders fur Sitze mit nicht sichtba- 
ren Ruckseiten geeignet, beispielsweise fiir Fahrzeugruck- 
sitze. 55 

Fig. 3 zeigt in einer Schnittansicht eine bevorzugte An- 
ordnung einer Randverstarkung 22 an einem Randbereich 
der Bespannung 16. In diesem Beispiel ist der Randbereich 
des Kunststoffgewebes auf die von der Sichtseite 18 abge- 
wandte Seite umgeschlagen, wodurch ein Tunnel 26 ausge- 60 
bildet wird. Der Umschlag wird durch eine Naht oder durch 
eine thermische SchweiBverbindung an der mit dem Pfeil 
markierten Position fixiert. In dem Tunnel 26 ist die Rand- 
verstarkung 22 angeordnet, die aus einem Papp- oder Kunst- 
stoffstrcifen bestehen kann. Vorzugswcisc ist die Randvcr- 65 
starkung 22 ebenso wie die Bespannung 16 aus einem ther- 
moruckfedernden Kunststotf gebildet, so dass die thenni- 
sche Behandlung der Bespannung 16 zu einer Schrumpfung 
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der Randverstarkung 22 und einem zusatzlichen Hall fuhrt. 
Der Umschlag des Randbcreiches der Bespannung 16 kann 
direkt iiber die bereits aufgelegte Randverstarkung 22 ver- 
naht beziehungsweise verschweiBt werden. Ebenso ist es 
moglich, die Randverstarkung 22 in den Tunnel 26 des ferti- 
gen Unischlages nachtraglich einzuschieben. 

In einer nicht dargestellten alternativen Ausfiihrung wird 
die Randverstarkung 22 auf den Randbereich der Bespan- 
nung 16 aufgelegt und mil diesem durch eine thermische 
SchweiBverbindung verbunden, ohne dass der Randbereich 
umgeschlagen wird. Die Randverstarkung 22 kann auch 
eine von den gezeigten Querschnittsflachen abweichende 
Gestaltung aufweisen, beispielsweise eine runde oder ovale. 
Dabei ist lediglich zu beachten, dass das Hohlprofil 24 eine 
entsprechende Ausgestaltung haben sollte, so dass eine 
formschlussige Verbindung zwischen Randverstarkung 22 
und Hohlprofil 24 ems tent . 

BEZUGSZEICHENLISTE 

10 Ruckenlehne 
12 Rahmen 
14 Kopfstiitze 
16 Bespannung 
18 Sichtseite 

20 querverlaufende Strebe 
22 Randverstarkung 
24 Hohlprofil 
26 Tunnel 

Patent anspriiche 

1. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, mit einem Sitzele- 
ment und einer Ruckenlehne, wobei das Sitzelement 
und/oder die Ruckenlehne einen Rahmen mil einer Be- 
spannung umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bespannung (16) im Wesentlichen aus einem vorreck- 
baren und unter thermischer Einwirkung schrumpfba- 
ren Kunststoff gebildet ist. 

2. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff eine als 
ein KunststofYgewebe ausgebildete Kunststofffaser ist. 

3. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach einem der 
Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bespannung (16) aus einem Kunststoff der Gruppe der 
Polyester oder Polyamide besteht. 

4. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass dem Rahmen (12) wenigstens bereich sweise ein 
Hohlprofil (24) zugeordnet ist und ein Randbereich der 
Bespannung (16) wenigstens bereichsweise in einen 
Hohlraum des Hohlprofils (24) einliegt. 

5. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass der in den Hohlraum des 
Hohlprofils (24) einliegende Randbereich der Bespan- 
nung (16) mit einer Randverstarkung (22) verstarkt ist. 

6. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Randverstarkung 
(22) mit dem Randbereich der Bespannung (16) ver- 
schweiBt ist oder in einem durch einen Umschlag der 
Randbereichs ausgebildeten Tunnel (26) angeordnet 
ist. 

7. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass cine offene Scitc des Hohlprofils (24) um mindc- 
stens 90°, insbesondere um 180 oder 270°, von einer 
Hauptflache der Bespannung (16) abgewandt angeord- 
net ist. 
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8. Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, nach eineni der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Sitz (10) ein im Wesent lichen polsterloser 
Leichtbausitz is!.. 

9. Verfahren zur Hers te Hung eines Silzes, insbeson- 5 
dere eines Fahrzeugsitzes, wobci ein Sitzelement und/ 
oder eine Ruckenlehne des Sitzes einen Rahmen um- 
fasst, der eine Bespannung tragi, dadurch gekennzeich- 
net. dass die Bespannung (16) aus eineni vorgereckten 
Kunststoff vorgefertigt und unter geringer Vorspan- 10 
nung auf den Rahmen montiert wird, die Bespannung 
(16) auf eine kritische Temperatur erwannl wird und 
bei einer anschlieBenden Abkiihlung auf eine durch 
den Rahnien (12) vorgegebene ZielgroBe schrumpft. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 15 
net. dass die Bespannung (16) aus einer als ein Kunsl- 
sioffgewebe ausgebildeien Kunsisiofffaser vorgefertigt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet , dass vor der Montage der Be- 20 
spannung (16) ein Randbereich des vorgereckten 
Kunststoffes mil einer Rand verst ark ung (22) wenig- 
stens bereichsweise verstarkt wird und in einen Hohl- 
raum eines an dem Rahnien (12) befestigten Hohlpro- 
Qls (24) eingefuhrt wird. 25 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Randbereich der Bespannung (16) 
wenigstens bereichsweise umgeschlagen und unter 
Entstehung eines Tunnels (26) fixiert wird und die 
Randverstarkung (22) in den Tunnel (26) eingebracht 30 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Randverstarkung (22) mit dem 
Randbereich der Bespannung (16) verschweiBt wird. 
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